
UKD 621.922 

N O R M A BRANŻOWA BN-68 

WYROBY Tarcze szlifierskie 6758-02 
KORKOWE Z tworzywa korkowego 

(suberytowe) 
Grupa katalogowa 0923 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot" normy. Przedmiotem normy są tarcze 
szlifierskie w kształcie krążków , wykonane z tworzywa 
korkowego (suberytowe). 

1.2. Zastosowanie. Tarcze szlifierskie służą do szlifo­
wania lub polerowa nia szkła i kryształów jako nośnik 
masy polerniczej. 

1.3. Określenia 

1.3.1. tworzywo korkowe - materi ał uzyskany w pro­
cesie produkcyjnym przez sklejenie kruszywa korkowe­
go . za pomocą lepiszcza i uformowanie pod prasą 

w bryły o dowolnym kształcie w sposób nie powodu­
jący zmian własności skład nik a podstawowego, tj. roz­
drobnionej kory dębu korkowego. 

1.3.2. lico tarczy - jedna z dWÓGh podsta w tarczy · 
będących dwoma kołami leżącymi w płaszczyznach 

równoległych. 

1.3.3. obrzeże tarczy - powierzchnia boczna tarczy 1 

będąca powierzchnią opisaną przez tworzącą walca , 
prostopadła do podstaw. 

2. OZNACZENIE 
Przykład oznaczenia tarczy. szlifierskich o średnicy 

zewnętrznej 450 mm, grubości 25 mm i średnicy otworu 
10 mm: 

TARCZE SZLIFIERSKIE 450 X 25 x 10 BN-68/ 6758-02 

3. WYMAGANIA 

. 3.1. Wymiary tarczy szlifierskich oraz dopuszczalne 
odchyłki wymiarowe - wg tabl. l. 

3.2. Materiał. Tarcze szlifi erskie powinny być wyko­
nane z tworzywa korkowego o jednolitej i ścisłej struk­
turze, bez widocznych rozluźnień i śladów zagrzybienia : 

3.3. Ciężar objętościowy tworzywa korkowego, z któ­
rego wykonano tarcze szlifierskie, nie powinien być 

większy niż 0,5 g/cm 3• 

3.4. Oporność na działanie wrzącej wody. Próbki 
materiału badane wg 5.4.3 powinny wytrzymywać dzia­
łanie wrzącej wody przez nie mniej niż 5 min , zacho­
wując spoistość struktury. 

3.5. Wytrzymałość na rozrywanie. Próbki materiału 
powinny mieć wytrzymałość na rozrywanie nie mniej­
szą niż 0,25 MPa. 

3.6. Twardość materiału nie powinna być niższa niż 
35° Shore'a . 

3.7. Powierzchnie tarczy szlifierskich powinny być 

gładkie . 

Tablica 1 

Srednica Dopuszczalne Grubość Dopuszczalne Sredn ica. Dopuszczalne 
no minalna lar~zy od chyłki nomina lna tarczy odchyłki nominałna otworu odchyłki , 

mm mm mm mm mm mm 

I 2 3 4 5 6 

300 ±4,0 10 ±O,5 10 ±O,5 
350 · ±4.0 15 ± 1,0 15 ±O,5 
400 ±5,0 20 ±1,0 20 ±1 ,0 
450 ± 5,0 25 ±1,5 25 ± 1.0 

30 ±ł , 5 30 ± I,O 

Zjednoczenie Prżemysłu Izolacji Budowlanej 
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu łzolacji Budowlanej dnia 3 października 1968 r. 

jako norma obowiązująca od dn ia 1 marca 1969 r. w zakresie produkcji i odbioru 
(Mon. Pol. nr 54/ 1968 poz. 374) 

Wydanie 2 
WYDAWNICTWA. NORMALIZACYJNE "ALFA" 1985. Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark . wyd. 0,50 Nak!. 400 + 55 Zam. 3/85 Cena zł 12,00 
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" .8. Dopuszczalne wady obróbcze wg' tabI. 2. " 5.2. Miejsce pobrania próbki. Próbki należy pobrać 

Tablica 2 
...... 

Lp. Nazwa wady Wymagania 

I EliplycznoM' UjJ ~zy dopuszczalna w granicach 
(likhylck średnicy tarczy 

2 Ubytek na powierlchniach dnpuszc.zalny w granicach 
tarczy (ld~łlyick grubości tarczy 

3 Przes unięcie (skos obrzeża dopw;zczalnc w granicach 
tarczy) odchyłeK ~~I\;~llity liH~Zy 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Tarcze szlifierskie naleźy pakuwać 
w paczki o masie do 30 kg jedna, a nasl<;pnie powiązać 
sznurkiem. Dopuszcza się pakowanie tarczy do s krzyń 
drewnianych lub worków jutowych . Do )<ażdt!go opa­
kowania należy dołączyć przywieszkę zawierającą co 
naJmniej: 

a) nazwę materiału, 

b) oznaczenie wg 2, 
c) liczbę sztuk tarczy, 
u) datę produkcji, 
e) nazwę lub znak zakładu produkcyjnego. 
4.2. Przechowywanie. Tarcze szlifi.erskie należy prze­

chowywać na półkach drewnianych w przewiewnym po­
mieszczeniu magazynowym o temperaturze + I R ±2°t 
i o względnej wilgotnuści nie większej niż 70'/0 , przy 
czym: 

a) prz<:tJ llł"żt: JJitrn !l<Jlei.y tarcze 'rozpakować, 
b) ukla,lać pojedynczo w stosy nie wyższe niż 

" sztuk, oddzielając poszczególne tarcze w stosie dwo­
ma przekładkami drewnianymi o długości równej śred­
nicy tarcz) i grubości nie mniejszej ni;'. 2 cm, 

c:) przy skłauowaniu tarczy szlifierskich powyżej Jed· 
.I<:gu miesiąca należy je przemiekić. w sto,< ie w odwrot­
nej kolejności. 

4.3. Transport. l'arcze szlifierskie należy franspor­
tować krytymi środkami transportcw "YI1li 7.abezpieczają- , 
cymi przed zawilgoceniem, prz~ czym opakowania 
',. tarczami powinny być załadowane ściśle obok siebie. 

5. BADANIA 

5.1. Rodzaje badań 
5.1.1. Badania materiału polegają na sprawdzeniu: 
a) wytrzymałości na rozrywame, 
b) twardości, 
c) wytrzymałości na działanie wrzącej wody, .. 
d) ciężaru objętościowego. 
5.1.2. Badania tarczy polegają na sprawdzeniu: 
a) wymiarów, . 
b) spoistości struktury materiału i gładkości puwierz­

chni, 
. " c) wad obróbczych. 

.Badania wg 5.1 .1 Są pfl':('.f.lJ \'"vauzane okresowo na 
próbkach materiału dobvzcl"iyd1 przez producenta do 
partii tarcz szlifien;kich 

w magazynie l. patii tarcz szlifierskich stanowiących 
przedmiot kontroli. Pobrania próbek należy wykonac 

. bezpośrednio po wyjęciu tarczy z opakowania transpor­
towego. 

Przed pobraniem próbek należy sprawdzić, czy tarcze 
w czasie tran<;IJL)rtu nie uległy uszkodzeniu, zawilże­

niu itp. 

5.3. Pobieranie próbek. Do badat'l wg 5.1 .1 należy 
pobrać próbki materiału dołączone przez producenta 
w pełnej liczbie. Do badań wg 5.1.2 należy pobrać 10-
SuW,) tarcze szlifierskie w liczbie określonej w tabI. 3 
kol 2. 

Tablica 3 

Największa liczba sztuk 
Zakres licLności Liczno~ć próbki niedobrych tarczy, przy 

partii , sztuk sztuk której n ależy uznać parti<; 
za dobrą wg 5.1 .2 a), b) , c) 

I 2 3 

do 5 wszystkie O 
6..;- 20 5 I 

21";- 63 15 2 
64 ";-160 25 3 

5.4. Opis badań 
5.4.1. Sprawdzenie wytrzymałości na rozrywanie nale­

ży przeprowadzić na' 3 próbkach o wymiarach 
250 X 50 mm wyciętych z próbki dołączonej przez pro­
ducenta . Badanie należy przeprowadzić na dynamorm;­
Irze Schoppera, ustalając odległość roboczą międ " y za­
ciskami na 200 mm oraz szybkość rozchodzenia się 

szczęk <tparatu na 120 mm/min. 
Wytrzymałość na r0uyw<l nic nale;;.y wyliczy~ w MPa 

wg wzoru 

" l; ~, (l) 
l . '>( /1 

gdzie: 
p - siła rozrywa.ią~a , N, 
L szerokość kształtki prlIbnej. m, 
h gruhość kształtki próbej, m , 

10-6 współczynnik przeliczeniowy z Pa (N/cm,2) 
na MPa . 

Wyniki pomiarów powinny być zgodne z wymaga­
niami 3.5. 

5.4.2. Sprawdzenie twardości przeprowadzić za po­
mO':<ł aparatu Shore'a w sposób określony PN-IW/ 
C04238. 

5:4.3. Sprawdzenie wytrzymałości na działanie wrzą­
cej wody. 3 próbki o wymiarze 50 X 50 mm nale.ży 

umieścić w .naczyniu z wrzącą wodą i gotować przez 
co najmniej 5 min . Po tym okresie próbki nie powinny 
ulec rozpadowi . 

5.4.4. Sprawdzenie ciężaru objętościowego. Należy 

przygotować 3 próbki, zważyć z dokładnością do 0,1 g 
i zmierzyć ich wymiary z dokładnością do 0,1 mm. 
Ciężar objętościowy wyliczyć z ilorazu. 



ilN-6R/6l ~~:. -Ol 3 .. _-_ .. ~ - .... -

d = ..L (2) 
v 

gdzie: 
g _.- masa , g, 

v - objętość , cm 3 z dOkładnością do O, l g/cm< 
Otrzymane wyniki powinny być zgodne z wymaga-

niami 3.3. 

5.4.5. Sprawdzenię . wymiarów należy przeprowadzić 

·na tarczach za pomocą stalowego przymiaru liniowego, 
mierząc z dokładnością do I mm . . Wymiar średnicy 
otworu i grubości należy zbadać suwmi;'rką, mierząc 
z dokładnością do I mm . Wymiar średnicy otworu 
i grubości należy zbadać suwmiarką mierząc · z dokład­

' nością do O, I mm zgodnie z tabl. l. 

5.4.6. Sprawdzenie spoistości struktury materiału 

i . gładkości powierzchni wykonać organoleptycznie 
przez oględzi ny ta rczy . 

5.4.7. Sprawdzenie wad obróbczych należy przepro­
wadzić na tarczach przez oględziny i zbadanie zgod~ie 
z 3.8 w n astępujący sposób: 

a) eliptyczność - zmierzyć z dokładnością do I mm 
największą' i najmniejszą średnicę tarczy; ' odchyłki po­
winny siy mieśc i ć w wartościach określonych w tabl. l, 
kol. 2. 

, h) ubytek na obrzeżu lub licu - zmierzyć suwmiar­
ką z dokładnością do 0,1 mm; stwierdzone wartości 

liczbowe powinny być zgodne z podanymi w tabl. l , 
kol. 4, 

c) prl.esunięcie jest miarą niepH..stopadłości obrzeża 
." , l j,; taj czy: należy zmierzyć z dokcadnością do l mm 
dlu gJlśĆ odcinka pomiędzy rzutem prostopadłym 

;- punk lem na obwodzie górnego lica na płaszczyznę 

lica dolnegn . 
Długość la powinna się mieścić w \ol a rtościach okreś­

lonych w tabl. l . 
5.5. Ocena wyników badań 
5.5.1. Ocena wyników badań wg 5.1.1 a), b), c) d). 

Wynik badań należy uznać za dodatni, jeżeli próbka 
materiału dołączona przez producenta przez wszystkie 
te hadania przeszła z wynikiem dodatnim. 

5.5.2. Ocena wyników badań wg 5.1.2 a), b), c). Wy­
. nik badań na :i.: ży uznać za . dodatni , jeżeli liczba sztuk 

niedohrych nie przekrol' Ly liczby podawanej w tabl. 3, 
kol. 3. 

5.5.3. Ocena partii. Badana partia tar.czy szlifierskich 
jest zgodna z normą, jeżeli spełnione są jednocześnie 
następujące warunki: . 

a) wynik bada ń wg 5.1.1 af+ d) jest dodatni , 
b) wynik badań wg 5.1.2 a) -T c) jest dodatni. 
5.6. Zaświadczenie o jakości powinno zawierać co 

najmniej : 
.a) datę wystawienia ·zaświadczenia. 

b) nazwę i adres wytwórni , ' 
c) oznaczenie wg 2, 
d) liczbę sztuk tarcz, 

. e) miejsce przeprowadzenia badań , 

f) wyniki badań, 
g) znak KT i podpis badającego. 

KONI EC 

INFORMACJE DODATKOWE 

1. Instytucja opracowująca normę - Zjednoczenie Przemysłu I zo- 3. Symbol wg SWW - 1776-426. 
, lacji Budowlanej, Katowice. 

2. Normy związane 4. Wydanie 2 - stan aktualny: listopad 1984 L, uaktualniono 
PN-80/ C-04238 Guma . Oznaczanie twardośc i wg metody Shore'a normy związane i poprawiono błędy. 



\ ł 


	BN_68_6758_020001
	BN_68_6758_020002
	BN_68_6758_020003
	BN_68_6758_020004

